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Tato bakalárˇská práce analyzuje proces výroby výrobního podniku. Cílem práce je po-
soudit možnost rozšírˇení podnikového informacˇního systému o modul pro rˇízení výroby.
Výsledkem práce jsou navržené zmeˇny, které bude nutné provést beˇhem implementace a
zhodnocení možných prˇínosu˚.
Abstract
The bachelor thesis analysis manufacturing process in manufacturing company. The goal
of this paperwork is to review possibility of ERP system extension the production plan-
ning module. The thesis result is suggestion of changes, which have to be done during
implemenation and evaluation of eventual benefits.
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71 Úvod
Ve vysoce konkurencˇním prostrˇedí dnešní globalizované spolecˇnosti je spokojenost zá-
kazníka alfou omegou úspeˇšného podnikání. Klícˇovým faktorem jsou prˇesné a okamžité
informace. Kdo není schopen je získat, ztrácí krok s konkurencí, která je vždy prˇipravena
se o naše zákazníky postarat. To si vlastníci firem plneˇ uveˇdomují a neváhají investovat
do informacˇních systému˚, které jsou jim schopny poskytnout požadované informace.
Jen málokterá spolecˇnost nemá v dnešní dobeˇ alesponˇ základní ekonomický systém, který
jí pomáhá rˇídit finance. S ru˚stem firmy roste i množství nahromadeˇných informací, které
každým dnem prˇibývají, a proto vyvstává potrˇeba informace vhodným zpu˚sobem zpraco-
vávat, trˇídit, agregovat cˇi hledat mezi nimi souvislosti. V tomto okamžiku prˇicházejí ke
slovu informacˇní systémy, jejichž úkolem je majitelu˚m a managementu firmy pomoci au-
tomatizovat business procesy, snížit náklady spojené se správou firemních dat a prˇedevším
dodávat relevantní informace pro podporu rozhodování na všech úrovních rˇízení.
Informacˇní systém není módní záležitostí, jak se obcˇas manageru˚m mu˚že zdát, ale v rˇadeˇ
prˇípadu˚ nutnost. Aby implementace informacˇního systému prˇinesla kýžené výsledky, mu-
sí mít vedení zcela jasnou prˇedstavu o tom, co od systému požaduje a ocˇekává. Soucˇástí
implementace je nezbytná analýza podnikových procesu˚, která mnohdy odhalí úzká místa
a pomu˚že procesy optimalizovat.
Bakalárˇská práce je cˇleneˇná do trˇí hlavních kapitol. První kapitola obsahuje teoretické
poznatky týkající se implementace informacˇních systému˚ a problematiky rˇízení výroby.
Druhá kapitola prˇedstavuje spolecˇnost MAXIS a.s., ve které jsem bakalárˇskou práci re-
alizoval a analyzuje hodnototvorný proces prˇijetí objednávky a její realizace ve výrobeˇ.
Proces fyzické výroby výrobku je dále podrobneˇji rozpracován a analyzován.
Trˇetí kapitola se zabývá návrhy spojenými s implementací. Prˇedkládá prˇedpoklady pro
implementaci výrobního modulu a úskalí s ní spojená. Navrhuje zmeˇny ve firemních pro-
cesech, aby zahrnovaly existenci informacˇního systému. Prˇedstavuje nové úkoly které na
zameˇstnance cˇekají.
82 Cíle práce
Cílem bakalárˇské práce je seznámit vedení spolecˇnosti s možnostmi rˇízení výroby po-
mocí informacˇního systému. Konkrétneˇ má prˇiblížit principy a metody spojené s rˇízením
výroby, které jádro informacˇního systému využívá prˇi své práci. V neposlední rˇadeˇ bych
chteˇl vedení spolecˇnosti nastínit možné prˇínosy, rizika a náklady spojené s rozšírˇením
stávajícího informacˇního systému o modul pro rˇízení výroby.
Bakalárˇská práce mu˚že sloužit jako úvodní studie pro implementaci modulu rˇízení výroby
do stávajícího informacˇního systému. Pokud se spolecˇnost rozhodne zavést modul rˇízení
výroby, mu˚že práce sloužit jako výchozí bod pro další kroky se samotnou implementací
spojenými.
93 Teoretická východiska
3.1 Strategické rˇízení IS/IT
Hlavním výstupem strategického rˇízení IS/IT je informacˇní strategie (IST). IST je jednou
z dílcˇích strategií, které navazují na globální strategii podniku a prˇedstavuje dlouhodobou
orientaci podniku v oblasti informacˇních zdroju˚, služeb a technologií. Jejím cílem je op-
timální podpora cílu˚ podniku a podnikových procesu˚ pomocí informacˇních technologií.1
3.1.1 Informacˇní strategie a její prˇíprava
Informacˇní strategie by meˇla obsahovat vizi, cíle a hlavní charakteristiky budoucího stavu
IS/IT firmy a mimo jiné vytvárˇet rovneˇž omezení pro operativní rˇízení jejich vývoje a
provozu. Meˇla by optimálneˇ podporovat cíle firmy a požadovaný systém rˇízení.
Prˇi vyvíjení informacˇní strategie ve vztahu ke globální strategii je du˚ležité uveˇdomovat
si neustálé zmeˇny v reálném okolí firmy (narˇízení, prˇedpisy, zmeˇny konkurence, globali-
zace, nové prˇíležitosti, technologické zmeˇny, zvyšování rozmanitosti výrobku˚) a zmeˇny
zameˇrˇení firmy.
Prˇíprava a rozvoj informacˇní strategie jsou du˚ležité nejen z pohledu úcˇinného fungování
informacˇního systému, ale také z pohledu správného, systematického a cíleného vkládání
investic do informacˇních technologií a programových prostrˇedku˚.
Další výhodou vypracování informacˇní strategie je získání pomeˇrneˇ jasné prˇedstavy o ná-
rocích na možného dodavatele informacˇního systému a informacˇních technologií.
Obsahem pojmu informacˇní strategie je:
• specifikace klícˇových informací pro podporu rozhodování rˇídících pracovníku˚,
• standardy, které chce firma cˇi instituce uplatnˇovat prˇi budování IS/IT,
• plán zácviku a proškolování zameˇstnancu˚ firmy v práci s IS/IT,
VORˇÍŠEK, J. Strategické rˇízení informacˇního systému a systémová integrace. 2006. Management Press,1
ISBN 80-8594-340-9. s. 248
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• objem financˇních prostrˇedku˚ a jiných zdroju˚ vycˇleneˇných na IS/IT,
• plán rozvoje IS/IT v dlouhodobém i strˇedneˇdobém horizontu,
• zásady hodnocení úcˇinnosti IS/IT.
Informacˇní strategie mu˚že být vypracována ve spolupráci s externí firmou, tato firma by
však nemeˇla být shodná s budoucím generálním dodavatelem, aby vize budoucího infor-
macˇního systému firmy cˇi instituce nevycházela z jeho zájmu˚.
Vypracování informacˇní strategie mu˚že mnohé firmy a instituce zbavit závažných pro-
blému˚, snižuje rizika ze zavádeˇní a inovací IS/IT a ve svém du˚sledku zvyšuje úcˇinnost
nových informacˇních systému.2
3.2 Implementace IS
Zmeˇny v oblasti podnikových IS probíhají vždy formou projektu˚, at’ se jedná o vytvorˇení
nového IS, jeho implementaci, úpravu cˇi upgrade.
Projekty IS jsou specifické tím, že jejich soucˇást tvorˇí i software, nastavení jeho parametru˚
a naplneˇní daty. Neméneˇ du˚ležité je i správné využívání založené na dobrém proškolení
uživatelu˚, jehož soucˇástí by meˇla být i zmeˇna prˇístupu a pravidel jejich chování. Prˇi imple-
mentaci IS do podniku se jedná o zásah do celé podnikové kultury a zpu˚sobu komunikace,
který se projevuje ve zmeˇneˇ celé rˇady podnikových procesu˚.
3.2.1 Rizika projektu IS a prˇedpoklady úspeˇchu
Projeky IS vycházejí veˇtšinou z toho, že podnik má zpracovanou informacˇní strategii, ve
které má vytycˇené smeˇry rozvoje IS ve prospeˇch zlepšení postavení a hodnoty podniku,
zvýšením prˇidané hodnoty pro zákazníka a zefektivneˇním podnikových procesu˚ a komu-
nikace v podniku i s jeho okolím. Pro každou oblast je pak v rámci životního cyklu nutno
realizovat následující kroky:
TVRDÍKOVÁ, M. Prˇíprava spolecˇnosti na zavádeˇní a inovace IS: I. díl - Organizacˇní prˇíprava inova-2
cí IS. 2001. Dostupný z WWW: <http://www.systemonline.cz/clanky/priprava-spolecnosti-na-zavadeni-a-
inovace-is.htm>
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• provedení analýzy soucˇasného stavu (as-is analys is),
• zpracování návrhu rˇešení (to-be design),
• sestavení projektového plánu realizace,
• vlastní realizace projektu zmeˇny a uvedení rˇešení do rutinního provozu,
• údržba a další rozvoj, vcˇetneˇ aktualizace informacˇní strategie.
Je du˚ležité si uveˇdomit, že o úspeˇšnosti projektu IS rozhoduje nejen kvalita vlastního
produktu a jeho dodavatele, tj. zejména schopnosti jeho konzultantu˚, ale du˚ležité jsou
rovneˇž podmínky vytvorˇené na straneˇ uživatele v podniku. Jedná se o podporu na všech
úrovních rˇízení od podnikového managementu prˇes projektovou skupinu, která má na
starosti vlastní zavedení, až po jednotlivé uživatele. Významná je samozrˇejmeˇ podpora
vlastníku˚ podniku a v neposlední rˇadeˇ je nezbytné vhodné nastavení ocˇekávání všech
klícˇových skupin v podniku.
K riziku˚m IS/IT patrˇí:
• Nedostatecˇná pozornost prˇi zavádeˇní nového IS systému ze strany majitelu˚ podniku
a pracovníku˚ vrcholového managementu. Ta se odráží v prˇípraveˇ a pru˚beˇhu projektu
IS/IT, kdy nejsou jasneˇ definovány ocˇekávané cíle, zajišteˇní projektu se plneˇ deleguje
a chybí detailní seznámení se specifiky projektu IS/IT.
Du˚sledkem je:
• Prˇecenˇovaná rychlost, s jakou lze ze systému získat vhodné výsledky. Vrcholový
management je z pochopitelných du˚vodu˚ ocˇekává neúmeˇrneˇ brzy a jejich nedo-
stavování svádí na kvalitu systému.
• Na druhé straneˇ bývá podcenˇován cˇas nutný k prˇípraveˇ systému, tzv. jeho datové
naplneˇní, a to novými daty nebo jejich konverzí z pu˚vodní databáze, prˇíp. neˇkolika
odlišných lokálních databází.
• Nedostatecˇné vyškolení a prˇíprava všech uživatelu˚ systému, kterˇí museli zmeˇnit cˇi
upravit svoje dosavadní zvyklosti, eventuálneˇ vu˚bec zacˇít pracovat s ICT.
• Prˇecenˇování významu výsledku˚ poskytovaných naprˇíklad systémem ERP uživateli,
nepochopení nasazení IS/IT jakožto zdroje doporucˇení získaných za urcˇitých podmí-
nek a prˇedpokladu˚, které slouží jako podpora prˇijímaných rozhodnutí.
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• Nasazení skutecˇneˇ nevhodné nebo špatné aplikace pro podnik, cˇemuž by se meˇlo
prˇedejít kvalitním výbeˇrem.
• Volba nesprávného dodavatele, kterou bylo možno eliminovat v prˇedprojektových eta-
pách prˇípadnou participací externí poradenské firmy.3
3.3 ERP systém (Enterprise Resource Planning)
Za ERP jsou považovány jednak aplikace, které prˇedstavují softwarová rˇešení užívaná
k rˇízení podnikových dat a pomáhající plánovat celý logistický rˇeteˇzec od nákupu prˇes
sklady po výdej materiálu, rˇízení obchodních zakázek od jejích prˇijetí až po expedici,
vcˇetneˇ plánování vlastní výroby a s tím spojené financˇní a nákladové úcˇetnictví i rˇízení
lidských zdroju˚. ERP ovlivnˇuje podnikové procesy, které podporuje a v mnoha prˇípadech
automatizuje a je také úzce spjat s reengineringem podnikových procesu˚ (Bussiness Pro-
cess Reengineering - BRP) a s pojmem kvality ISO.
Systém ERP ale mu˚že být chápan i jako parametrizovaný, tj. hotový software, který pod-
niku umožnˇuje automatizovat a integrovat jeho hlavní podnikové procesy, sdílet spolecˇná
podniková data a umožnit jejich dostupnost v reálném cˇase (Real time enviroment).
ERP mu˚že také prˇedstavovat podnikovou databázi, do které jsou zapisovány všechny du˚-
ležité podnikové transakce. V této databázi jsou data zpracovávána, monitorována a na
jejím základeˇ reportována.
V neposlední rˇade pak ERP prˇedstavuje jádro podnikového informacˇního systému, kte-
ré spolu s aplikacemi SCM (Supply Chain Management), CRM (Customer Relationship
Management), a BI (Business Intelligence) tvorˇí rozšírˇené ERP, resp. ERP II.
3.3.1 Funkcˇní moduly ERP
ERP v podniku zahrnují zejména následující hlavní cˇinnosti, které souvisejí:
BASL, J, BLAŽÍCˇEK, R. Podnikové imformacˇní systémy: Podnik v informacˇní spolecˇnosti. 2. rozš. vyd.3
Grada Publishing, 2007. ISBN 978-80-247-2279-5. s. 191-194
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• se správou kmenových dat (prˇedevším všech položek, kusovníku˚, technologických
postupu˚, pracovišt’, ale rovneˇž dodavatelu˚, zákazníku˚, skladových míst, používaných
druhu˚ daní, financˇních kursu˚, kont apod.);
• s dlouhodobým, strˇedneˇdobým i krátkodobým plánováním zdroju˚ potrˇebných pro re-
alizace obchodních zakázek;
• s rˇízením realizace teˇchto zakázek z hlediska dodržování termínu˚;
• s plánováním a sledováním nákladu˚ realizace, zejména výroby a
• se zpracováním výsledku˚ všech aktivit do financˇního úcˇetnictví a controllingu.
ERP tak pokrývají zejména dveˇ hlavní funkcˇní oblasti
• logistiku - v kontextu ERP zahrnují celou podnikovou logistiku, tj. výše uvedený ná-
kup, skladování, výrobu, prodej (distribuci) a zejména plánování zdroju˚;
• finance - zahrnující financˇní, nákladové a investicˇní úcˇetnictví a dále podnikový conrol-
ling.
V rámci komplexnosti lze pod ERP nalézt i další funkcˇní moduly. Rozdíly lze nalézt v po-
cˇtu a usporˇádání modulu˚ a prˇedevším v zameˇrˇení konkrétního ERP na urcˇitou aplikacˇní
oblast a urcˇité typy procesu˚.4
3.4 Systémy rˇízení výroby
3.4.1 MRP (Material Requirement Planing - plánování požadavku˚ na
materiál)
MRP je koncept vyvinutý pocˇátkem 60. let v USA. Lze rˇíci, že byl zameˇrˇen spíše na rˇí-
zení materiálu než na plánování a rˇízení pru˚beˇhu výroby. Jeho podstatou je nahrazení do
té doby všeobecneˇ využívaného rˇízení zásob dle norem efektivneˇjším zpu˚sobem, který se
BASL, J, BLAŽÍCˇEK, R. Podnikové imformacˇní systémy: Podnik v informacˇní spolecˇnosti. 2. rozš. vyd.4
Grada Publishing, 2007. ISBN 978-80-247-2279-5. s. 66
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Obrázek 3.1 Základní moduly EC*ERP spolecˇ-
nosti EXTOL (zdroj: http://www.extol.com.my/)
zakládá na adresném objednávaní materiálu dle skutecˇných potrˇeb výroby, kde potrˇeb-
né informace jsou zpracovány prostrˇedky výpocˇetní techniky. Východiskem pro výpocˇet
plánu potrˇeby materiálu (analýzu MRP) je tzv. hrubý rozvrh výroby. Ten je sestaven na
základeˇ objednávek, prˇípadneˇ prˇedpoveˇdi poptávky po výrobcích. Prˇi plánování potrˇeby
materiálu se bere v úvahu i stav disponibilních zásob. Výpocˇty analýzy MRP jsou po-
meˇrneˇ jednoduché, prˇíslušné výpocˇtové moduly jsou soucˇástí programových systému pro
rˇízení výroby.
Lze reálneˇ prˇedpokládat, že prˇi aplikaci MRP ve srovnání se systémy bez plánování po-
žadavku˚ materiálu témeˇrˇ vždy dojde ke snížení objemu vázaných obeˇžných prostrˇedku˚
a rovneˇž ke snížení nákladu˚ na porˇizování a udržování zásob (méneˇ skladníku˚, menší
sklady). To je jeho hlavní výhoda. Nevýhoda spocˇívá v tom, že plánování je zde usku-
tecˇnˇováno podle informací vycházejících pouze z hrubého rozvrhu výroby a že se nebere
v úvahu skutecˇný pru˚beˇh výroby (prˇi prˇípadných odchylkách od plánu dochází ke zvyšo-
vání zásob).5
KERˇKOVSKÝ, M. Moderní prˇístupy k rˇízení výroby. C. H. Beck, 2001, ISBN 80-7179-471-6 s. 575
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Hlavním prˇínosem MRP je plánování materiálových požadavku˚ z hlediska skutecˇných
potrˇeb na urcˇitý produkt, který je požadován zákazníkem nebo byl prognózován jako ocˇe-
kávaná budoucí potrˇeba na trhu. MRP pomáhá rˇešit základní logistickou úlohu zajišteˇní
správného materiálu na správném místeˇ ve správný cˇas.6
Obrázek 3.2 Základní struktura systému MRP
3.4.2 MRP II
MPR II je nová alternativa založena na MRP, chápaná už jako Manufacturing Resource
Planning (= plánování zdroju˚), kdy se systém rozširˇuje o další funkce materiálového hos-
podárˇství, plánování denního množství, kontrolní systémy prˇipravenosti materiálu, sledo-
vání kritických cˇástí. Další aplikace pak rozširˇují systém o neˇkteré prvky operativního
plánování výroby, plánování nákladu˚ na výrobu.7
RˇEPA, V. Analýza a návrh informacˇních systému. Ekopress, 1999. ISBN 80-86119-13-0. s. 866
TOMEK, G. a VÁVROVÁ, V. Rˇízení výroby. Grada Publishing, 1999. ISBN 80-7169-995-1. s.3207
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3.4.2.1 Du˚ležité aspekty využití MRP II
Plánování shora dolu˚
Rozeznáváme dva základní prˇístupy ke zpracování výrobních plánu˚ pomocí MRP:
• Regenerativní prˇístup. Tento prˇístup vychází z plánu výroby hlavní výroby, který se
rozpadá smeˇrem dolu˚ prostrˇednictvím výrobkových kusovníku˚. Generují se priority.
Kompletneˇ se prˇepocˇítávají cˇisté požadavky z plánovaných zakázek. Celý plánovací
proces probíhá dávkoveˇ s velkými nároky na cˇas i kapacity pocˇítacˇu˚. Aby vše bylo
vcˇas a prˇehledné, vše se provádí regenerativním zpu˚sobem zpracování (obvykle týdneˇ
nebo meˇsícˇneˇ).
• Sít’ová zmeˇna. Prˇi tomto prˇístupu je každá zmeˇna v síti zakázek a materiálových po-
žadavku˚ okamžiteˇ promítána do výpocˇetního systému. Kdykoli nastane neplánovaná
událost (neplánovaná zakázka, zmeˇna v kusovníku, zvýšená spotrˇeba zdroje atd.), je
iniciován cˇástecˇný prˇepocˇet potrˇeb (artiklu˚) ovlivneˇných touto zmeˇnou.
Regenerativní systémy pracují s plánem hlavní výroby jako s pevným dokumentem, vy-
dávaným pravidelneˇ (meˇsícˇneˇ) v nové verzi. Zatímco prˇístup sít’ové zmeˇny považuje plán
hlavní výroby za prˇedmeˇt zmeˇn, jež nastaly od minulého zpracování.
Filozofie sít’ové zmeˇny prˇináší dnes již nezbytnou výhodu rychlých reakcí. Urcˇitou ne-
výhodou je "nestabilita" systému projevující se prˇedevším prˇi nízké pracovní disciplíneˇ.
Špatneˇ projektovaný a používaný systém sít’ových zmeˇn vede k neplánovaným událos-
tem. Výrobní plánovacˇi jsou potom zateˇžováni proudem nesmyslných výjimkových hlá-
šení, jež pu˚sobí chaos.
Zobrazení cˇasu
Z hlediska toku cˇasu je možno rozlišit dva typy systému˚:
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• Systémy pracující s cˇasovou periodou (Bucketed): provádeˇjí za každou periodu (den,
týden) kumulaci kvantitativních informací spadajících do tohoto období. Každá peri-
oda prˇedstavuje datovou bunˇku, jejichž prˇedem urcˇený pocˇet vytvárˇí plánovací hori-
zont.
• Systémy pracující bez cˇasové periody (Bucketles): Každý datový prvek (požadavek,
objednávka) obsahuje také cˇasovou informaci. Není nutné akumulovat informace po
cˇasových periodách. Prˇístup umožnˇuje denní sledování plánovaných a realizovaných
požadavku˚. Je pružneˇjší, ale klade veˇtší nároky na výpocˇetní techniku. Ty jsou vykou-
peny lepším využitím cˇasových prˇedstihu˚ a prˇevisu˚, tedy prˇesneˇjšími informacemi pro
rozhodování.
Prˇeplánování zdola nahoru
MRP jako každý dnešní plánovací systém musí umeˇt co nejrychleji reagovat na zmeˇny
plánu˚. Prˇi cesteˇ rˇízení "shora" systém plánuje. Avšak v prˇípadech ru˚zných odchylek a ne-
ocˇekávaných událostí (výpadek ve výrobeˇ, zpoždeˇní dodávky atd.) je zapotrˇebí reagovat.
Tedy nejdrˇív zjistit, které artikly budou touto událostí ovlivneˇny. Tomuto procesu regulace
výrobního plánu se rˇíká prˇeplánování zdola nahoru.
3.4.2.2 Hlavní plán výroby
Hlavní plán výroby (MPS - Master Production Schedule) je rozvrhem výroby finálních
produktu˚ co do množství a termínu˚. Reprezentuje hlavní prˇehled o výrobeˇ, avšak nemusí
nutneˇ prˇedstavovat skutecˇné požadavky trhu. Nejdu˚ležiteˇjším vstupem do hlavního plánu
výroby jsou prˇedpoveˇdi prodeje. Plán hlavní výroby musí brát v úvahu mnoho omezu-
jících faktoru˚ (podmínky výroby, kapacitní omezení, dostupnost materiálu atd.) a prˇe-
devším cíle spolecˇnosti. Protože hlavní plán výroby prˇedstavuje klícˇový vstup do MRP
systému, nemu˚že být jakákoli chyba v neˇm obsažená pozdeˇji kompenzována ani teˇmi
nejveˇdecˇteˇjšími metodami a rozbory.
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3.4.2.3 Hrubé kapacitní plánování
Každému artiklu hlavního plánu výroby je prˇirˇazen seznam klícˇových zdroju˚. Zdrojem
jsou stroje, prostory, pracovní síly a další. Je definována potrˇeba teˇchto zdroju˚ vzhledem
k meˇrné jednotce každého artiklu plánu. Hrubé kapacitní plánování cˇlení zdrojové poža-
davky hlavního plánu výroby a registruje vytížení. Pokud dojde k prˇetížení, musí se bud’
zmeˇnit hlavní plán výroby, nebo doplnit další kapacity.
3.4.2.4 Jemné kapacitní plánování
MRP je schopen generovat plán potrˇeb zdroju˚ na základeˇ pru˚beˇžných dob výrobku˚ artiklu˚,
což má velký význam naprˇíklad z hlediska úcˇelného hospodarˇení v oblasti nákupu. Ka-
pacitní plánování (CRP - Capacity Requirement Planning) "rozpouští" výrobní zakázky
(pracovní prˇíkazy) s pomocí postupu˚ a vyrábeˇných množství. Tak se tvorˇí detailní profil
zatížení jednotlivých výrobních strˇedisek, nebo dokonce jednotlivých pracovních buneˇk
(stroju˚). Objevuje se detailní rozvržení práce po jednotlivých výrobních operacích. Vznik-
lé požadavky jsou srovnávány se skutecˇneˇ dostupnými kapacitami (zdroji). Odhaluje se
prˇetížení nebo nevyužití. Rezervy jsou prˇedmeˇtem dalšího transparentního a spravedlivé-
ho rozhodování.8
3.4.3 TOC (Theory Of Constarains)
TOC (teorie omezení) se používá zejména v oblasti optimalizace kapacit. TOC je prˇi plá-
nování soustrˇedeˇno na otázku kdy. To znamená, že pu˚vodní požadavek zákazníka se roz-
padá na urcˇení správných termínu˚ dodání surovin a komponent od dodavatelu˚ a správné
termíny zahájení výroby a montáže u vlastní produkce. Cílem je vcˇasné dodání vlastního
produktu. Také bere v úvahu, jak je produkt vyrábeˇn. Zejména však TOC zdu˚raznˇuje úzká
místa ve výrobeˇ.
Aplikace TOC se rˇídí následujícími peˇti kroky:
KAVAN, M. Výrobní a provozní management. Grada Publishing, 2002. ISBN 80-247-0199-5. s. 318-3278
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Obrázek 3.3 Základní struktura systému MRP II
1. nalezení momentálního úzkého místa,
2. maximální využití tohoto úzkého místa,
3. podrˇízení všeho ostatního úzkému místu,
4. zlepšení úzkého místa (rozšírˇení kapacity omezení),
5. opakování celého postupu (nalezení nového úzkého místa, které vzniklo odstraneˇním
prˇedešlého úzkého místa).
Z hlediska uplatneˇní lze TOC podobneˇ jako MRP II nasadit v dávkové výrobeˇ s relativneˇ
velkým množstvím výrobku˚.
3.4.4 Systém JIT (Just In Time)
Systém oznacˇovaný jako JIT (= práveˇ v cˇas) je ru˚zneˇ chápan i hodnocen. Pu˚vodní prˇed-
stava realizace tohoto systému je vytvorˇení takových vazeb mezi dodavatelem a odbeˇ-
ratelem, aby u odbeˇratele nevznikaly prakticky žádné zásoby. Dodavatel dodává prˇesneˇ
dle stanoveného harmonogramu materiál cˇi díly v požadovaném množství a provedení
tak, aby mohly být po provedené kontrole prˇedávány prˇímo do výroby. Na základeˇ krát-
kodobeˇ prˇedávaných požadavku˚ zajišt’uje dodavatelský podnik dodávky pro odbeˇratele.
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Výhodou pro odbeˇratele je minimalizace zásob, zvýšení obratu kapitálu, pro dodavatele
prˇedevším jistota výrobního programu. Cena, kterou za tuto výhodu dodavatel platí, je
prˇenesení brˇemena zásob od odbeˇratele na neˇho.9
TOMEK, G. a VÁVROVÁ, V. Rˇízení výroby. Grada Publishing, 1999. ISBN 80-7169-995-1. s. 3339
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4 Analytická cˇást
4.1 Informace o spolecˇnosti MAXIS a.s.
V du˚sledku rostoucí poptávky po zdravotnických puncˇochách byla roku 1998 založena
spolecˇnost MAXIS a.s. Od té doby se stala tuzemskou jednicˇkou a jedním z prˇedních
sveˇtových výrobcu˚ ve výrobeˇ a prodeji zdravotnických kompresivních puncˇoch a návleku˚.
V prosinci roku 2005 spolecˇnost Elasowa Orthopädie GmbH odkoupila 100% akcií a stala
se novým a jediným akcionárˇem.
4.1.1 Základní údaje
Název spolecˇnosti: MAXIS a.s.
Sídlo spolecˇnosti: Francouzská 28, Praha 2
Právní forma: akciová spolecˇnost
Základní kapitál: 30 000 000 Kcˇ
Pru˚meˇrný pocˇet zameˇstnancu˚: 89
4.1.2 Prˇedmeˇt podnikání dle OKECˇ
177100 Výroba pletených a hácˇkovaných puncˇochových výrobku˚
182000 Výroba jiných odeˇvu˚ a odeˇvních doplnˇku˚
182200 Výroba jiných svrchních odeˇvu˚
514600 Velkoobchod se zdravotnickými prˇístroji, farmaceutickými a ortopedickými výrobky
519000 Ostatní velkoobchod
4.2 Organizacˇní struktura
Organizacˇní struktura je uvedena na následujícím obrázku 4.1. Dále jsou podrobneˇ po-
psáni jen zameˇstnanci prˇímo se podílející na procesu výroby.
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Obrázek 4.1 Organizacˇí schéma
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Výrobní rˇeditel
Výrobní rˇeditel organizuje práci a cˇinnost výrobního strˇediska s du˚razem na dodržení
termínu˚ výroby dle objednávek, maximální kvalitu technického rˇešení a konecˇného zpra-
cování výrobku˚ a ekonomickou efektivnost výroby. Výrobní rˇeditel zajišt’uje režijní a
spotrˇební materiál pro výrobu, je zodpoveˇdný za prˇebírání všech došlých materiálu˚, kon-
trolu kvality a v prˇípadeˇ nutnosti rˇeší reklamace s dodavateli. Zajišt’uje evidenci prˇíjmu a
spotrˇeby na skladových kartách.
Výrobní rˇeditel je odpoveˇdný za provoz budovy výrobní divize, vcˇetneˇ provozuschopnos-
ti inženýrských sítí. Zodpovídá za strojní zarˇízení a nárˇadí na strˇedisku, jeho údržbu a
opravy. Má hmotnou odpoveˇdnost za hmotný investicˇní majetek.
Výrobní rˇeditel vede evidenci docházky podrˇízených pracovníku˚, odpovídá za kvalitu
jejich vykonané práce, efektivní využití jejich pracovní doby a dodržování bezpecˇnostních
prˇedpisu˚ a stanovuje odmeˇny podrˇízených. Jeho odpoveˇdností je, aby byli zameˇstnanci
seznámeni s prˇedpisy k zajišteˇní bezpecˇnosti práce a oveˇrˇuje jejich znalosti z prˇedpisu˚.
Zajišt’uje bezpecˇnost a hygienu práce a výdej osobních ochranných pomu˚cek.
Technolog
Technolog navrhuje vhodné výrobní postupy a vybírá vhodný materiál, který musí spl-
nˇovat prˇísné požadavky na vlastnosti jako je trvanlivost zachování komprese v pru˚beˇhu
jejich používání v návaznosti na normu RAL GZ-387. Prˇi zavádeˇní nových výrobku˚ do
výroby, prˇipravuje vzorky nových výrobku˚ a vzorky pro zkušebnu, stanovuje technologic-
ký postup výroby, urcˇuje materiálové složení výrobku˚ pro barevnu a urcˇuje materiálové
a výrobní náklady pro kalkulacˇní ceny. Prˇi zakázkové výrobeˇ navrhuje technologické po-
stupy výroby puncˇoch na zakázku tak, aby odpovídala rozmeˇru˚m individuálního pacienta.
Soucˇástí práce technologa je sledování vývoje nových materiálu˚ z prˇírodních, syntetic-
kých a elastických vláken. Technolog je zodpoveˇdný za závádeˇní nových technologic-
kých prvku˚ a postupu˚ do výroby. Technolog objednává materiál za celou technologickou
skupinu. Dále je zodpoveˇdný za normotvorbu a veškerou technickou dokumentaci.
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Mistrová balení/šicí dílny
Mistrová koordinuje výrobu na svém oddeˇlení a je zodpoveˇdná za dodržování termínu˚
objednávek a efektivní výrobu. Beˇhem výroby pru˚beˇžneˇ kontroluje kvalitu výroby, kont-
roluje dodržování technologických postupu˚ a upozornˇuje vedoucího (technologa) na vady
materiálu. Mistrová je zodpoveˇdná za dodržování pracovní doby a bezpecˇnostních prˇed-
pisu˚ na pracovišti. Mistrová je prˇímo podrˇízená technologovi konfekce.
Mistrová balení
Mistrová balení koordinuje veškeré tuzemské a zahranicˇní objednávky a je zodpoveˇdná
za doplnˇování expedicˇního skladu.
Mistrová šicí dílny
Udržuje optimální objem rozpracované výroby a prˇedává výrobní požadavky na pletárnu.
Mistrová šicí dílny zpracovává a udržuje strˇihovou dokumentaci výrobku˚.
Zástupce mistrové
Zástupce mistrové je vyškolená tak, aby mohla v jakékoliv chvíli zastoupit mistrovou. Její
hlavní náplní práce je organizace šicˇek/pracovnic balení na dílneˇ.
Vrchní mechanik
Vrchní mechanik zajišt’uje prˇípravu výroby a organizuje práci pletarˇek a mechaniku˚. Zod-
povídá za dodržování pracovní doby a dodržování bezpecˇnostních prˇedpisu˚. Po dohodeˇ
s vedoucím výroby zarˇazuje prˇijaté objednávky do výroby. Pru˚beˇžneˇ kontroluje kvalitu
pletení a dodržování technologických postupu˚ a upozornˇuje vedoucího na vady materiá-
lu˚. Zodpovídá za kvalitu odvádeˇných výrobku˚.
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Zpracovává a obnovuje zakázkovou dokumentaci a prˇipravuje do výroby zakázky podle
konkrétních meˇr zákazníku˚. Podílí se na zavádeˇní nových technologických prvku˚ a postu-
pu˚ do výroby.
4.3 Prˇíjem objednávky a pru˚beˇh její realizace
Obecneˇ mohou prˇijít dva druhy objednávek:
1. Klasická objednávka beˇžneˇ dostupného sortimentu zboží, které spolecˇnost nabízí.
2. Objednávka na zakázku na atypické a beˇžneˇ nevyrábeˇné druhy výrobku˚, dle individu-
álních mír zákazníka.
4.3.1 Prˇíjem beˇžné objednávky
Administrativní vyrˇízení objednávky se odvíjí od toho, zda se jedná o zákazníka tuzem-
ského, cˇi zákazníka zahranicˇního. Samotný výrobní proces je pak v obou prˇípadech stejný.
Na obrázku 4.2 je hlavní proces vyrˇízení objednávky.
Obrázek 4.2 Hlavní proces vyrˇízení objednávky
4.3.1.1 Zahranicˇní zákazník
Objednávky ze zahranicˇí prˇíjímá exportní oddeˇlení spolecˇnosti. Objednávka musí být
vždy v písemné formeˇ dorucˇena do spolecˇnosti, a to bud’ klasickou poštou faxem, cˇi
e-mailem. Objednávka musí obsahovat adresu odbeˇratele a specifikaci objednaného pro-
duktu (typ výrobku, kompresní trˇídu, velikost, provedení, barvu, množství a požadovaný
termín dodání).
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Celý proces vyrˇízení zahranicˇní objednávky je znázorneˇn na obrázku ?? Po prˇijetí ob-
jednávky exportní manager vytvorˇí v IS DIALOG objednávku na daného zákazníka. Pla-
tební, dodací a jiné podmínky jsou uvedeny v karteˇ partnera. Na základeˇ objednávky se
vytvorˇí potvrzení objednávky, které se spolu s informacemi o termínu expedice zašle zá-
kazníkovi ke schválení. Po schválení zákazníkem se objednávka avizuje expedici. Pokud
se jedná o nového nebo rizikového zákazníka, je vystavena proforma faktura a cˇeká se na
její úhradu. Jelikož zahranicˇní zákazníci mají ru˚zné požadavky na formát etiket, exportní
oddeˇlení zpracuje a prˇipraví etikety pro danou objednávku a prˇedá je pracovnici balení.
Po kontrole skladu a vychystání je objednávka pru˚beˇžneˇ balena a prˇipravována pro expe-
dici. Záveˇrecˇnou kontrolu zboží a fakturaci provede pracovník expedice. Jakmile je znám
rozmeˇr a váha zásilky, pracovník exportního oddeˇlení vybere a kontaktuje prˇepravní spo-
lecˇnost, která nabízí nejvýhodneˇjší cenu prˇepravy k danému zákazníkovi.
Jakmile je zboží prˇipraveno k expedici a je zajišteˇna prˇepravní spolecˇnost, vystaví pra-
covník exportního oddeˇlení potvrzení o prˇevzetí zboží, které zákazník po prˇevzetí zboží
potvrdí a zašle zpeˇt exportnímu manažerovi. Tento dokument zárovenˇ slouží k vyjádrˇení
prˇípadneˇ zjišteˇných rozdílu˚ mezi doklady a dodaným zbožím. Exportní manager sleduje
obchodní prˇípad až do úhrady za dodané zboží.
Obrázek 4.3 Prˇijetí zahranicˇní zakázky
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4.3.1.2 Tuzemský zákazník
Objednávky od tuzemských zákazníku˚ prˇijímá prˇímo oddeˇlení expedice a to písemneˇ
(poštou, e-mailem, nebo faxem), cˇi telefonicky skrze zelenou linku. Objednávky od dis-
tribucˇních spolecˇností jsou však prˇijímány výhradneˇ písemneˇ a expedovány v prˇedem
dohodnutých pravidelných termínech.
Po prˇijetí objednávky je zakázka navedena do IS DIALOG. Pokud se jedná o telefonickou
objednávku, je zaznamenána do objednávkové knihy s udáním odbeˇratele, data prˇíjmu a
následneˇ navedena do IS DIALOG. Následneˇ pracovník expedice zajistí fyzické vychys-
tání objednávky ze skladu hotových výrobku˚ (expedicˇní sklad). Pokud neˇkteré položky
objednávky nejsou momentálneˇ dostupné na skladeˇ hotových výrobku˚, nárokuje je pra-
covník expedice formou denní objednávky po oddeˇlení balení. Vedoucí expedice dává
ve 14-ti denních intervalech oddeˇlení balení objednávku pro doplneˇní skladu. IS DIA-
LOG sleduje stav skladu hotových výrobku˚ viz. obrázek ??.
Platební podmínky a úveˇrové limity jsou nastavovány v IS DIALOG obchodním rˇedite-
lem. Prˇípadné poznámky a zmeˇny jsou zapisovány do poznámkového bloku IS, který se
prˇi vystavování prodejního dokladu automaticky zobrazí.
Obrázek 4.4 Prˇijetí zakázky od tuzemského zákazníka
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4.3.2 Prˇijetí objednávky do výroby
Expedice vytiskne z IS DIALOG požadavek na doplneˇní skladu hotových výrobku˚ a ten
prˇedá mistrové balení. Mistrová balení zkontroluje pomocí IS DIALOG (Rozprac) stav
skladu balení, kde jsou uskladneˇny již hotové výrobky, které ale ješteˇ nejsou zabaleny.
Soucˇástí skladu balení je i sklad kooperací, kde jsou uskladneˇny výrobky, které spolecˇnost
nevyrábí sama, ale cˇást sortimentu outsourcuje u jiné spolecˇnosti. Pokud chybí na skladeˇ
kooperací neˇkteré výrobky, zástupce mistrové vystaví prostrˇednictvím IS dané spolecˇnosti
objednávku a nejcˇasteˇji e-mailem ji odešle. Pokud chybí požadované výrobky na skladeˇ
balení, mistrová balení vytvorˇí v papírové podobeˇ požadavek na doplneˇní skladu balení
a ten prˇedá mistrové šicí dílny. Výrobky odebrané ze skladu balení jsou poté mistrovou
odepsány z IS DIALOG (Rozprac). Mezitím se mezi pracovnice balení rozdeˇlí práce a
každá pracovnice si vytiskne na speciální tiskárneˇ etikety a zabalí výrobky. Po kompletaci
a kontrole jsou výrobky odeslány na sklad hotových výrobku˚ (expedice) a mistrová balení
prˇedá v papírové formeˇ odvádeˇcí výkaz.
Obrázek 4.5 Prˇíjem a pru˚beˇh objednávky balením
Mistrová šicí dílny na základeˇ požadavku od mistrové balení zkontroluje pomocí IS DIA-
LOG (Rozprac) sklad rozpracované výroby. Dostupné polotovary jsou rozdeˇleny šicˇkám
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k ušití a odepsány z IS. Pokud chybí neˇkteré polotovary jsou mistrovou šicí dílny nároko-
vány po pletárneˇ.
Obrázek 4.6 Prˇíjem a pru˚beˇh objednávky šicí dílnou
Jelikož by bylo, z du˚vodu prˇenastavení pletacích stroju˚ pro ru˚zné výrobky, neekonomické
vyrábeˇt po kusech, pletací stroje pletou polotovary v dávkách. Z toho du˚vodu je na sklad
rozpracované výroby vždy odesláno více polotovaru˚, než je ve skutecˇnosti poptáváno.
Spolu s polotovary je mistrové prˇedán i odvádeˇcí výkaz v papírové podobeˇ.
Obrázek 4.7 Prˇíjem a pru˚beˇh objednávky pletárnou
Polotovary, které jsou potrˇebné k plneˇní aktuálních zakázek, putují na šicí dílnu k dohoto-
vení. Prˇebytecˇné polotovary jsou uloženy na skladeˇ rozpracované výroby a mistrová šicí
dílny je navede do IS DIALOG (Rozprac).
Jelikož se jedná o výrobky urcˇené pro zdravotnictví, jsou všechy hotové výrobky opouš-
teˇjící šicí dílnu podrobeny kontrole kvality.
Jakmile je objednávka na šicí dílneˇ vykrytá, hotové výrobky se odešlou na dílnu balení.
Prˇi odvádeˇní ušitých výrobku˚ na oddeˇlení balení vystaví mistrová šicí dílny v papírové
formeˇ odvádeˇcí výkaz, který prˇedá mistrové balení.
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Spolecˇnost vyrábí z barevných materiálu˚ kromeˇ bílého. Když tedy zákazník požaduje
výrobky v bílé barveˇ, tak se prˇed tím, než se našijí etikety, odešlou na barevnu k vybeˇlení.
4.3.3 Zakázková výroba
Pokud má zákazník velmi specifické požadavky na konkrétní míry, mu˚že objednat výrob-
ky na speciálním objednávkovém formulárˇi. Objednávky jsou prˇijímány výhradneˇ písem-
neˇ. Prˇíjem objednávek zajišt’uje technologická skupina, která vede evidenci v PC. Prˇijatá
objednávka se oznacˇí datem prˇijetí a evidencˇním cˇíslem. Dle prˇání zákazníka import ma-
nager potvrzuje prˇijetí cˇi neprˇijetí objednávky.
Objednávka dále postupuje k technologovi pletárny, který objednávku prˇezkoumá a vy-
tvorˇí rozpis pro pletení. Zárovenˇ je objednávkový formulárˇ prˇedán expedici. Rozpis pro
pletení je prˇedán mechanikovi, který je odpoveˇdný za provedení zakázky. Mechanik pak
prˇedá zakázku mistrové šicí dílny. Fakturaci a expedici zakázky zajišt’uje oddeˇlení expe-
dice.
V rámci zpracování bakalárˇské práce není tato oblast rˇešena, nebot’ zahrnuje zlomek cel-
kových zakázek firmy.
4.4 Informacˇní systém
Spolecˇnost používá informacˇní systém DIALOG 3000S vyvíjený spolecˇností Control
spol. s r.o, který je postavený na databázové technologii firmy Sybase. DIALOG 3000S
je ERP systém pro sektor strˇedních a velkých firem v oblasti výroby obchodu a služeb.
Celý systém je založen na modelu klient-server. Doporucˇeným OS pro klientskou cˇást je
MS Windows XP, ale v prˇípadeˇ nutnosti lze za cenu komplikovaneˇjší instalace provozovat
klientskou cˇást i na ostatních verzích MS Windows. Serverovou cˇást lze ovšem provozovat
jak na platformeˇ Windows, tak na platformeˇ Linux.
Informacˇní systém DIALOG 3000S nabízí interaktivneˇ propojené moduly sledující dílcˇí
firemní procesy. Všechny moduly mají jednotné uživatelské prostrˇedí vycházející ze stan-
dardu˚ MS Windows a komunikují s externími aplikacemi. Pro uživatele je v DIALOGu
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prˇipraven moderní reportingový systém na bázi ROLAP v návaznosti na aktuální poža-
davky CRM modulu. Na ROLAP Engine pak navazují ru˚zné typy interface od Windows
aplikací prˇes Web až po integrované aktivní komunikacˇní kanály jako e-mail, SMS, ne-
bo Fax. I uživatelé ze vzdálených nebo mobilních pracovišt’ mohou získávat informace
prostrˇednictvím internetu nebo bezdrátových pojítek.
4.4.1 Moduly použité ve firemním IS
Správa systému
Umožnˇuje základní definici databází, nastavení uživatelských prˇístupu˚ v systému, indi-
viduální nastavení pracovních ploch, správu cˇíselníku˚ (PSCˇ, kódy zboží pro výkazy In-
trastat, SKP cˇíselníky a další), definování zálohovacích postupu˚, rˇízení grafických objektu˚
a objektu˚ vkládaných jako prˇíloha systémového dokumentu.
Financˇní komplex
Prˇedstavuje centrální modul informacˇního systému DIALOG 3000S. Uživateli poskytuje
nejen propracovaný nástroj pro vedení financˇního úcˇetnictví, ale ve spojení s Financˇní
kancelárˇí také skutecˇný prostrˇedek pro financˇní management firmy. Funkcionalita odpo-
vídá platným legislativním prˇedpisu˚m pro vedení úcˇetnictví a díky svoji architekturˇe je
zárovenˇ plneˇ modifikovatelný na jiné úcˇetní prˇedpisy vcˇetneˇ úcˇetních standardu˚ US GA-
AP a IFRS.
Financˇní kancelárˇ
Modul nabízí uživatelsky prˇístupný nástroj reportingu, který pracuje se všemi informa-
cemi soustrˇedeˇnými v informacˇním systému DIALOG 3000S a poskytuje možnost tvor-
by ukazatelu˚ pro prezentaci výsledku˚ podnikové cˇinnosti. Touto cestou je umožneˇno rˇí-
zení nákladu˚, zisku˚ peneˇžních toku˚ a sestavování bilancˇních analýz a financˇních plánu˚
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s následným hodnocením skutecˇného vývoje a stanovením odpoveˇdnosti za tento vývoj.
Využití modulu prˇedpokládá zapojení rˇídicích pracovníku˚ na všech stupních podnikové
struktury do vnitrˇního ekonomického systému rˇízení podniku. Modul využívá technologii
ROLAP Engine.
Nákup a prodej
Nákup a prodej se skládá ze vzájemneˇ propojených modulu˚ Skladového hospodárˇství,
Prodeje, Nákupu, e-bussiness a Marketing. E-bussiness zajišt’uje propojení definovaných
databází s internetovým prohlížecˇem a umožní efektivní komunikaci s jejím okolím. Pro
soustrˇedeˇní informací o zákazníkovi a trhu a k jejich následné distribuci uvnitrˇ firmy
slouží modul Marketing.
4.5 Využívání IS DIALOG ve výrobeˇ
Prˇi implementaci IS DIALOG 3000S ve spolecˇnosti byla pod pracovním názvem Rozprac
nasazená i cˇást výrobního modulu, která však beˇží zcela oddeˇleneˇ od hlavního IS. Prˇestože
jsou do Rozpracu zadávána skutecˇná data, funguje v režimu DEMO verze. Rozprac slouží
prˇedevším mistrovým šicí dílny a balení, které do neˇho i zadávají data. V soucˇasné dobeˇ
slouží ke sledování skladových zásob na skladu balení a skladu rozpracované výroby a
prˇi pravidelné inventurˇe. V Rozpracu je nastavená minimální hladina jednotlivých skladu˚,
která odpovídá pru˚meˇrné meˇsícˇní zásobeˇ. Pokud nejsou z expedice nárokovány zakázky,
jsou pru˚beˇžneˇ doplnˇovány jednotlivé sklady.
Expedicˇní sklad hotových výrobku˚ je soucˇástí ostré verze IS DIALOG.
4.5.1 Cˇasová nárocˇnost práce v IS
Podle pru˚zkumu ve spolecˇnosti jsem došel k záveˇru, že za soucˇasné situace obeˇ mistrové
stráví cca 20% pracovní doby navádeˇním a odepisováním výrobku˚ z IS (Rozprac). Dále
mistrové stráví denneˇ 15% pracovní doby zápisem denních výkonu˚ šicˇek pro výpocˇet
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mezd, jež slouží jako základ pro sledování výkonosti dílen. To se provácí v softwaru,
který není žádným zpu˚sobem navázán na informacˇní systém.
4.6 SWOT analýza
Strenghts
• Personál je již cˇástecˇneˇ zvyklý pracovat s IS.
Weaknesses
• Cˇást dokladu˚ je v papírové formeˇ a cˇást se prˇepisuje do IS (Rozprac).
• Stálé prˇepisování odvádeˇcích výkazu˚ do IS.
• Duplicita práce.
• Prakticky nelze zjistit, co je aktuálneˇ ve stádiu rozpracované výroby.
• Chybí vazba na plán prodeje.
Opportunities
• Úspora cˇasu mistrových.
• Plánování objednávek naprˇícˇ oddeˇleními.
• Lepší sledování zakázky.
Threats
• Du˚raz na prˇesnost údaju˚ zadávaných do IS.
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5 Návrhová cˇást
Spolecˇnost nemusí v soucˇasné dobeˇ rˇešit, který informacˇní systém pro rˇízení výroby by
byl pro ni nejvýhodneˇjší. To z du˚vodu, že prˇed dveˇma lety spolecˇnost investovala nemalé
financˇní prostrˇedky do nového informacˇního systému. Pokud se vedení spolecˇnosti roz-
hodne nasadit modul pro rˇízení výroby, nebude si moci vybrat systém na míru, ale musí
prˇijmout variantu nabízenou dodavatelem nyneˇjšího informacˇního systému. Dodavatel,
v rámci možností, prˇizpu˚sobí systém potrˇebám spolecˇnosti a spolecˇnost bude muset prˇi-
zpu˚sobit své procesy systému. Proto zde nebudu srovnávat jednotlivé informacˇní systémy
a snažit se vybrat ten nejlepší možný z nich, ale navrhnout a popsat zmeˇny, které by se
v prˇípadeˇ nasazení modulu rˇízení výroby musely provést.
5.1 Instalace modulu rˇízení výroby
Jak jsem již výše napsal, ve spolecˇnosti funguje druhým rokem komplexní informacˇní
systém, který v soucˇasné dobeˇ pokrývá oblast rˇízení financí a obchodu.
Spolu s implementací informacˇního systému probeˇhla i rozsáhla inovace celé IT infrastruk-
tury. Došlo k rozšírˇení vnitropodnikové pocˇítacˇové síteˇ, pro informacˇní systém byl porˇí-
zen nový server, starší pocˇítacˇe byly nahrazeny novými a nové pocˇítacˇe dostali i rˇídící
pracovníci, kterˇí do té doby vlastní pocˇítacˇ nemeˇli. Po technické stránce je doinstalace
jakéhokoli nového modulu operací ze všeho nejméneˇ problematickou. Klientská cˇást in-
formacˇního systému je nainstalována na všech pocˇítacˇích a v zásadeˇ stacˇí nový modul
doinstalovat na server a nastavit prˇístupová práva k neˇmu všem kompetentním zameˇst-
nancu˚m.
Samotná instalace neznamená implementaci. V další fázi se musí systém naplnit kmeno-
vými daty nezbytnými pro správnou funkcionalitu systému. Steˇžejním úkolem je správné
zadání kapacity jednotlivých zdroju˚ a popsání technické prˇípravy výroby (TPV), jejímž
obsahem jsou kusovníky, technologické postupy, doby trvání jednotlivých technologic-
kých operací. V poslední fázi implementace, ješteˇ prˇed spušteˇní ostrého provozu, musí
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dojít k testování, zda je systém schopen správneˇ rˇídit výrobní proces a poprˇípadeˇ identifi-
kovat chyby a napravit je.
Finální spušteˇní ostrého provozu modulu rˇízení výroby bych doporucˇil pocˇátkem nového
roku a to prˇevážneˇ z du˚vodu, že v tomto období dochází k mírnému poklesu objednávek
a výroba se zameˇrˇuje na doplnˇování skladu hotových výrobku˚. Proto se toto období jeví
jako nejvhodneˇjší, nebot’ se mu˚žou vyskytnout technické problémy, které se beˇhem testo-
vání neprojevily, a problémy zpu˚sobené samotnými zameˇstnanci, kterˇí ješteˇ nebudou plneˇ
sžití s IS.
5.2 Požadavky na modul rˇízení výroby
Modul rˇízení výroby musí splnˇovat neˇkolik následujících kriterií, aby byl schopen pokrýt
požadavky spolecˇnosti:
1. Systém musí zvládnout kombinovat zárovenˇ anonymní i zakázkové plánování výroby.
• Anonymní plánovaní zakázek pro výrobu na sklad hotových výrobku˚ a pro rea-
lizaci tuzemských zakázek, kde zakázky mohou být z du˚vodu efektivity využití
kapacit slucˇovány.
• Zakázkové plánování je du˚ležité pro realizaci zahranicˇních zakázek, na které jsou
ze strany odbeˇratelu˚ zvláštní požadavky (etikety, uvádeˇné informace na krabicˇ-
kách musí odpovídat legislativeˇ státu, do kterého výrobky smeˇrˇují, z du˚vodu˚ jiné
fyziologické stavby teˇla neˇkterých národu˚ musí být jiný strˇih)
2. Systém musí být schopen udržovat hladinu skladových zásob podle dlouhodobé po-
ptávky po konkrétním výrobku. A to z du˚vodu, že se jedná o zdravotnické potrˇeby, na
které se vztahují prˇísné prˇedpisy a které mají udanou dobu expirace. Proto výrobky,
které nejsou cˇasto poptávany, naprˇíklad nestandardní velikosti, by meˇly být na skladeˇ
jen v malém množství.
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5.3 Modul rˇízení výroby IS DIALOG 3000S
Ru˚zné moduly rˇízení výroby od ru˚zných výrobcu˚ mají odlišné vlastnosti a schopnosti,
které se prˇedevším odvíjejí od odveˇtví, pro které jsou urcˇeny. Následující prˇehled prˇed-
stavuje du˚ležité vlastností modulu rˇízení výroby IS DIALOG 3000S
I. Optimalizace:




• dle dodávky dle poptávky,
• ATP (Available-to-promise).
III. Metody plánování:
• CRP (Continuous Replenishment Planning),










5.4.1 Zmeˇna soucˇasných procesu˚
Nasazením modulu rˇízení výroby musí ve spolecˇnosti dojít k prˇizpu˚sobení podnikových
procesu˚, tak aby reflektovaly existenci IS. Nejveˇtší zmeˇnou bude, že jednotlivá oddeˇlení
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si již nebudou zakázky prˇedávat prˇímo mezi sebou, ale prostrˇednictvím informacˇního
systému, který bude plánovat a jednotlivým oddeˇlením zakázky prˇideˇlovat. To znamená,
že už v dobeˇ prˇijetí objednávky mu˚že být identifikován nedostatek výrobku˚, který povede
k zarˇazení prˇíslušných výrobku˚ do výroby.
Zmeˇna povede ke zjednodušení procesu˚, nebot’ neˇkteré procesy se prˇenesou do režie in-
formacˇního systému. Na obrázku 5.1 je znázorneˇn navrhovaný pru˚beˇh procesu na pletár-
neˇ, kde hlavní rozdíl, oproti pu˚vodnímu procesu na obrázku˚ ??, je v zadavateli zakázky.
Na místo od mistrové šicí dílny bude zakázka prˇijímána z informacˇního systému.
Obrázek 5.1 Návrh zpracování zakázky pletárnou
Na obrázku 5.2 a obrázku 5.3 jsou zachyceny návrhy procesu˚. Na rozdíl od nyneˇjších pro-
cesu˚ na obrázcích 4.5 a 4.6 jsou navrhované procesy jednodušší, nebot’ odpadá vytvárˇení
objednávek mezi dílnami.
Obrázek 5.2 Návrh zpracování zakázky šicí dílnou
Obrázek 5.3 Návrh zpracování zakázky balením
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5.4.2 Sledování pru˚beˇhu výroby
Informacˇní systém je možno doplnit o sledování výroby pru˚beˇhu pomocí technologie
cˇárových kódu˚. Jelikož jednotlivé operace prˇi výrobeˇ trvají v rˇádu minut, prˇi nasazení
technologie by musela být všechna pracovišteˇ vybavena cˇtecˇkou cˇárových kódu˚. Kro-
meˇ investice do vysokého pocˇtu cˇtecˇek a samozrˇejmeˇ mírnému prodloužení jednotlivých
operací si nemyslím, že by investice byla rentabilní.
Dle mého názoru by bylo lepší rˇešení, kdyby výroby probíhala jako v soucˇasné dobeˇ
v dávkách, které by obsahovaly jednotlivé zakázky, cˇi by v nich bylo neˇkolik zakázek
sloucˇených. Spolu s dávkou by putoval odvádeˇcí výkaz, který by byl vygenerován v IS
na pletárneˇ na základeˇ zakázky. Odvádeˇcí výkaz by musel obsahovat oznacˇení zboží, jeho
množství, identifikacˇní cˇíslo výkazu, pole oznacˇující dílnu, kde se výrobky momentál-
neˇ nacházejí, a poprˇípadeˇ u jednotlivých položek oznacˇení objednávky, ke které náleží.
Nakonec by obsahoval i poznámku, která by oznacˇovala výrobky, které se mají použít
z meziskladu (i skladu kooperací), nebo které se naopak mají do meziskladu naskladnit.
Aby mohla být snáze provedena kontrola zboží, byl by odvádeˇcí výkaz vytišteˇn a spolu
s dávkou by byl prˇedán na šicí dílnu, kde by po prˇevzetí a kontrole zboží mistrová šicí
dílny v IS potvrdila prˇevzetí zboží. Po potvrzení by se v IS zmeˇnilo pole Dílna. Po pru˚cho-
du šicí dílnou by mistrová šicí dílny odvádeˇcí výkaz opravila o položky, které neprošly
výstupní kontrolou, o položky smeˇrˇující na mezisklad rozpracované výroby by systém
odvádeˇcí výkaz opravil automaticky, a prˇedala ho spolu s dávkou mistrové balení. Ta by
po prˇevzetí opeˇt výkaz v IS potvrdila, cˇímž by se pole Dílna znovu zmeˇnilo. Pokud by
dávka obsahovala položky náležející k neˇkteré zahranicˇní zakázce, mistrová by takové-
to položky vycˇlenila z odvádeˇcího výkazu a prˇideˇlila ke konkrétní zakázce. Se zbylými,
již zabalenými, výrobky by byl odvádeˇcí výkaz prˇedán oddeˇlení expedice, která by po
potvrzení jeho prˇijetí v IS, prˇideˇlila výrobky k jednotlivým zakázkám.
Cˇíslo odvádeˇcího výkazu by mohlo být ve tvaru cˇárového kódu a potvrzení prˇijetí výkazu
by pak mohlo být provedeno jen nacˇtením skrze cˇtecˇku cˇárových kódu˚.
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Obrázek 5.4 Navrhovaná struktura odvádeˇcího výkazu
5.4.2.1 Navrhované stavy pole Dílna
Navrhuji, aby byly jednotlivé položky zakázky v odvádeˇcím výkazu oznacˇeny místem,
kde se práveˇ nacházejí, které by reprezentovalo zárovenˇ i aktuální stupenˇ rozpracovanosti
konkrétního výrobku. Podle stavu by pak bylo možné z IS zjistit, v jakém stádiu rozpra-
covanosti je konkrétní zakázka, nebo jaké výrobky jsou konkrétneˇ na dílnách.
1. Cˇeká na zarˇazení do výroby - požadavek na výrobu je evidován, ale výroba ješteˇ
nezapocˇala. Na odvádeˇcím výkazu by se stav nevyskytoval.
2. Pletárna - výroba zacˇala.
3. Šicí dílna - výrobky se dohotovují na šicí dílneˇ.
4. Balení - výrobky jsou hotovy a probíhá jejich balení.
5. Expedice - výrobky jsou na skladeˇ hotových výrobku˚ a cˇekají na expedici k zákazní-
kovi.
5.5 Role uživatelu˚ v IS
S nasazením modulu pro rˇízení výroby budou na rˇídíscí pracovníky ve výrobeˇ kladeny
nové požadavky na uživatele systému. Na obrázku 5.5 je schematicky znázorneˇna komu-
nikace jednotlivých uživatelu˚ s informacˇním systémem.
5.5.1 Export manager a pracovník expedice
Export manager i pracovník expedice již s informacˇním systémem pracují. Veškeré ob-
jednávky jsou v soucˇasné dobeˇ do informacˇního systému zadávány. Noveˇ by mohli zjistit,
kdy bude objednávka vyrˇízená skrze informacˇní systém.
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5.5.2 Výrobní rˇeditel
Výrobní rˇeditel by po implementaci rˇízení výroby meˇl možnost sledovat pru˚beˇh zakázek,
stav rozpracované výroby, aktuální stavy jednotlivých skladu˚ a v prˇípadeˇ potrˇeby by meˇl
okamžitý prˇístup k veškeré technické dokumentaci.
5.5.3 Technolog
Úkolem technologa by bylo udržování a vytvárˇení technické prˇípravy výroby a její udr-
žování v aktuálním stavu. Technolog by nastavoval kapacity jednotlivých zdroju˚.
5.5.4 Mistrová a vrchní mechanik
Mistrové jednotlivých dílen a vrchní mechanik by byli zodpoveˇdní za udržování kapacit
pracovišt’ prˇíslušné dílny dle podnikového kalendárˇe, potvrzovali a vytvárˇeli by odvádeˇcí
výkazy. Ze systému by dostávali plán výroby.




V kapitole cˇ. 4 jsou uvedeny dokumenty, které jsou vytvárˇeny rucˇneˇ. Implementace mo-
dulu rˇízení výroby by bylo vhodné tyto dokumenty automaticky vytvárˇet. Jedná se o:
• odvádeˇcí výkaz,
• výkony zameˇstnancu˚
• výkony jednotlivých dílen
Navíc informace uvedené v informacˇním systému budou poskytovat podporu pro rozho-
dování mistrových a vrchního mechanika v interaktivní, nebo tiskové podobeˇ reportu˚.
5.6 Odhadovaná cena implementace
Prˇi implementaci stávajícího informacˇního systému byla cena licencí modulu pro rˇízení
výroby stanovena na 100 000 Kcˇ. Cena samotné implementace stanovena nebyla, nebot’
dodavatel ješteˇ neprovedl prˇedimplementacˇní studii. Cena implementace se bude odha-
dem prˇibližneˇ na 50 000 Kcˇ. V tabulce 5.1 jsou sumarizovány náklady na zavedení rˇízení
výroby.
Prˇedimplementacˇní studie 20 000 Kcˇ
Implementace modulu 50 000 Kcˇ
Licence modulu 100 000 Kcˇ
Celkem: 170 000 Kcˇ
Tabulka 5.1 Kalkulace porˇizovacích nákladu˚ na
rˇízení výroby
5.7 Zhodnocení návrhu
5.7.1 Efektivneˇjší práce s IS
Jak už bylo výše zmíneˇno v cˇásti 4.5.1, ve výrobeˇ funguje IS jen jako databáze zboží na
meziskladech balení a šicí dílny. Tyto sklady nejsou v IS žádným zpu˚sobem navázány
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na výrobu a pokud dojde k prˇíjmu cˇi vydání zboží ze skladu, musí se rucˇneˇ v IS prˇidat,
cˇi odebrat. To znamená, že pokud má dojít k prˇesunu výrobku ze skladu rozpracované
výroby (sklad mezi šicí dílnou a pletárnou) do skladu balení, musí mistrová šicí dílny
výrobek rucˇneˇ odebrat a mistrová balení výrobek zase zpeˇt navede do svého skladu.
Nasazením rˇízení výroby, a s tím související propojení ostatních prvku˚ výrobního procesu,
se proces prˇesunu výrobku˚ plneˇ zautomatizuje a bude možné výrobky prˇesouvat v rámci
IS jen potvrzením odvádeˇcího výkazu. Výsledkem bude, že mistrové ušetrˇí cˇas, který
musí veˇnovat rucˇním prˇesunu˚m z/do skladu˚.
5.7.2 Kvalitneˇjší reporting
Obrovským prˇínosem zmeˇn bude možnost kvalitního a rychlého reportingu, který dosud
ve spolecˇnosti chybí. Díky teˇsné vazbeˇ informacˇního systému na výrobu bude možno sle-
dovat stav a plneˇní a materiálovou spotrˇebu. Bude mnohem snadneˇjší spocˇítání kapacity
jednotlivých dílen a možnost jednoduše sledovat, jak jejich produktivitu, tak produktivitu
jednotlivých zameˇstnancu˚.
5.7.3 Odvádeˇcí výkazy
Odpadne nutnost neustálého prˇepisování a tvorˇení odvádeˇcích výkazu˚, odvádeˇcí výkaz
bude vytvorˇen na zacˇátku výrobního procesu a bude putovat spolu s výrobky, po pru˚chodu
oddeˇlením systém vygeneruje nový výkaz automaticky a transformuje výrobky na další
stupenˇ výroby.
5.7.4 Rychlejší reakce na potrˇeby zákazníku˚
Prˇi nedostupnosti zboží na skladeˇ v dobeˇ prˇíjmu objednávky zakázka "padá" postupneˇ po
jednotlivých oddeˇleních, což zpu˚sobuje zpoždeˇní, než požadavek zákazníka dojde až na
nejnižší stupenˇ (pletárnu). V tomto prˇípadeˇ mu˚že systém okamžiteˇ identifikovat nedosta-
tek a zakázku okamžiteˇ zarˇadit do výroby.
43
6 Záveˇr
Cílem práce bylo prˇiblížit vedení spolecˇnosti možnosti rˇízení výroby za pomoci infor-
macˇního systému a zhodnotit možnost rozšírˇení informacˇního systému DIALOG 3000S
o modul pro rˇízení výroby.
Prvního cíle bylo dosaženo v kapitole trˇetí, která se zabývá teoretickými aspekty infor-
macˇních systému˚ a problematiky rˇízení výroby.
Cˇtvrtá a pátá kapitola se veˇnuje samotnému zhodnocení možnosti nasazení rˇízení výroby.
Cˇtvrtá kapitola analyzuje soucˇasnou situaci, popisuje procesy spojené s výrobou. Dále
se zabývá využitím informacˇního systému ve spolecˇnosti. Kapitola je zakoncˇena SWOT
analýzou, která odhaluje nedostaky a možnosti dalšího rozvoje soucˇasného systému.
Pátá kapitola se již zabývá samotnými návrhy, které by bylo nutné realizovat, než dojde k
samotné implementaci modulu pro rˇízení výroby. Bylo zjišteˇno, že po technické stránce je
spolecˇnost prˇipravena na instalaci modulu rˇízení výroby. Ve výrobeˇ se však budou muset
mírneˇ zmeˇnit procesy. Samotná zmeˇna bude prˇínosem, nebot’ dojde k zjednodušení pro-
cesu˚ a to z du˚vodu, že se neˇkteré cˇinnosti prˇenesou na informacˇní systém. V du˚sledku pak
dojde k zrychlení a zvýšení propustnosti výroby. Prˇínosy ve formeˇ pokrocˇilého reportingu
jsou dle mého názoru také výrazným benefitem.
Dle mého názoru byly vytycˇené cíle splneˇny a výsledky bakalárˇské práce budou prˇedlože-
ny vedení spolecˇnosti. Prˇestože má spolecˇnost již zkušenosti s implementací informacˇního
systému, veˇrˇím, že výsledky práce vedení spolecˇnosti ocení a pomohou prˇi uprˇesnˇování
nároku˚ na systém.
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